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Firma Jetform HeiBkanalnormalien und Zubehor GmbH, 
Schuckertstr. 18, 7255 Rutesheim 



Vorrichtung zur elektrischen Beheizung von HeiBkanal- 
diisen 



Stand der Technik 

Die Erfindurig geht aus von einer Vorrichtung zur elektri- 
schen Beheizung von HeiBkanaldiisen nach der Gattung des 
Hauptanspruchs . Eine Vorrichtung dieser bekannten 

Art, die allerdings gleichzeitig auch noch Kiihlmittel- 
rohrleitungen umfafit, ist bekannt (DE-PS 33 43 822) • da- 
bei umfaBt die bekannte Vorrichtung im wesentlichen 
einen kreisringf ormig geschlossenen , metallischen , vor- 
gefertigten Auflenmantel aus rostfreiem Stahl, einen 
im Durchmesser gegeniiber letzterem kleineren, inner- 
halb des AuBenmantels mit Spiel zu diesem koaxial an- 
geordneten, metallischen, vorzugsweise aus Kupfer be- 
stehenden Innenmantel sowie eine schraubenformig gewun- 
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dene elektrische Widerstandsheizung als He±zstab im Ring- 
zwischenraum zwischen AuBenmantel und Innenraantel . Die 
Wendel der Widerstandsheizung ist mit beidseitigen Kiihl- 
mittelrohrleitungen in axialer Schichtung, jedoch in 
deutlich zueinander getrennten axialen Zonen der Vor- 
richtung angeordnet, wobei Angaben daruber, wie die je- 
weiligen Anschliisse, also Zuleitungen und Ableitungen 
der Widerstandsheizung bzw. der Kuhlmittelrohrleitungen 
radial aus der Vorrichtung herausgef iihrt sind, nicht ge- 
macht werden. Wegen der axialen Schichtung ist allerdings 
davon auszugehen, daB die jeweiligen Zu- und Ableitungen 
bzw. die elektrischen Kabelabgange dort and dann jeweils 
zueinander in unterschiedlicher axialer Hone herausge- 
fiihrt werden, wo die jeweiligen Heizstabe bzw. Kuhlmit- 
telrohrleitungen enden . 

Grundsatzlich ist eine moglichst genaue , bei der Verar- 
beitung von empf indlichen Kunststoffen sogar sehr genaue 
Temper aturfiihrung iiber die Lange des zu beheizenden Du- 
senschaftes bei HeiBkanaldiisen fur Kunststof f spritz- 
gieflmaschinen erf orderlich, wobei bei langeren Diisen mit 
einem Warmestau im Mittelbereich des Dusenschaf tes ge- 
rechnet werden mufl , andererseits aber auch die Gefahr 
einer Uberhitzung des Kunststof fes durch Reibungswarme, 
bessere Warmeabf uhrmoglichkeiten im Kopf* und Bodenbe- 
reich des HeiBkanaldiisenschaf tes und weitere periphere 
Gegebenheiten einbezogen werden miissen. Bekannte MaBnah- 
men, eine solche sehr genaue Temperaturf uhrung zu erzie- 
len, konnen daher darin bestehen und sind fur sich gese- 
hen auch bekannt, unmittelbar iic-7 den Schaft der HeiB- 
kanalddse axial mehrere getrennte, sehraubenf ormig auf- 
gewickelte RohrheizkSr'per , die allgemein als Heizstabe 
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bezeichnet werden, sozusagen zu stapeln, so daB, wenn man 
hier noch eine Regelung der einzelnen Heizstabe mit je- 
weils zugeordneten Temperaturfiihlem in Betracht zieht, 
ein Aufteilen in unterschiedliche Heizzonen moglich ist. 
Problematisch ist bei einer solchen axialen Stapelung 
aber, daB bei der Herstellung und/oder Montage die ein- 
zelnen Heizrohrwicklungen von Hand aufgebracht werden 
miissen und die jeweiligen radialen Abgange dort gelegt 
werden miissen, wo jeweils eine unterschiedliche Heizzone 
endet und die nachste beginnt. 

Es ist daher auch bekannt, beispielsweise im mittleren 
Bereich des Diisenschaf tes einen Einstich vorzunehmen, 
urn so einen groBeren radialen Abstand zwischen Diisen- 
schaft und der Heizwicklung zu schaf fen, oder man legt die 
Heizwicklung im mittleren Bereich mit groBerer Steigung 
auf den Diisenschaf t der HeiBkanalduse, wodurch in die- 
sem Bereich dann, bei notwendigerweise einheitlicher Re- 
gelung des vorhandenen einen schraubenf brmig aufgewickel- 
ten RohrheizkSrpers im mittleren Bereich weniger Warme 
pro Flacheneinheit abgegeben wird. Eine genaue Tempera- 
turverteilung, die insbesondere noch unterschiedlichen , 
zu verarbeitenden Kunststoffen angepaBt ist, gegebenen- 
falls auch sich andernden Spritzzyklen (mehr oder weniger 
Reibungswarmeentwicklung), ist auf diese bekannte Weise 
jedoch nicht oder nur unvollkommen zu erreichen . 

Es ist daher auch bekannt, neben der eingangs schon er- 
wahnten Vorrichtung, die gleichzeitig beheizen und kiih- 
len kann, bei einer Vorrichtung ebenfalls zur gleichzei- 
tigen elektrischen Beheizung und Kuhlung (DE-PS 33 24 901) 
in radialer Schichtung zwei Rihgraume vorzusehen, indem 
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zwischen dem AuBenmantelund dem Innenmantel noch ein 
Zwischenmantel aus Kupfer angeordnet wird, wobei dann 
radial von innen nach auSen in dem vom Innenmantel und 
dem Zwischenmantel gebildeten Ringraum eine Kiihlmittel- 
rohrleitung und in dem vom AuBenmantel und dem Zwischen- 
mantel gebildeten Ringraum ein elektrischer Rohrheizkor- 
per angeordnet sind. Beide, tiber die gleiche axiale 
Zone sich erstreckenden, Warme erzeugenden bzw. abfiih- 
renden Mittel (Heizung, Kiihlung) erfordern allerdings 
wegen der mindestens doppelten Wanddicke einer solchen 
Vorrichtung einen in radialer Richtung vergroBerten Ein- 
bauraum, wobei die Ableitungen der inneren Kiihlmittel- 
rohrleitung durch den dem Heizstab zugeordneten Ringraum 
gefuhrt werden mu6. Der Aufbau einer solchen Vorrich- 
tung 1st daher insgesamt nicht unkompliziert . 

Eine Duse fur SpritzgieBf ormen, bei der auf den Diisen- 
schaft unmittelbar die schraubenf ormige Heizstabwendel 
aufgewickelt ist, mit voneinander weiter entfernt ange- 
ordneten Windungen im mittleren Bereich und/oder mit 
einem entsprechenden Einstich am Schaft, ist bekannt 
aus den DE-GM'n G 85 35 571.2 und G 85 35 572.0. 

SchlieBlich ist es ferner bekannt aus dsar Druckschrift 
"Plastverarbeiter" 19 58, Heft 1, Abb. 4, einen Innenman- 
tel aus hochwarmeleitfahigem Ferkstoff anzuordnen. Aus 
der DE-OS 30 4 6 471 ist auBerdem bekannt, die Heizein- 
richtung als Rohrheizkorper auszubilden und auf einen 
Mantel schraubenf ormig auf zuwickeln. SchlieBlich laBt 
sich der DE-OS 27 16 950 die MaBnahme als bekannt ent- 
nehmen, bei HeizvorrichtungGn die Zwischenraunie mit kor- 
niger und/oder pulveriger, hdchwai^meleitf ahiger und 
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durch Reduzieren einer Ummantelung hochverdichteter Sub- 
stanz auszufiillen; diese bekannten Vorrichtungen bauen 
jedoch wesentlich zu umfangreich, als dafl sie beispiels- 
weise auf dem Schaft einer Angiefibuchse mangels des hier 
vorhandenen, geringen Raumangebots Platz finden konnten. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen 
einheitlichen, kompakten und beispielsweise durch Auf- 
schieben auf den Schaft einer HeiBkanaldttse mit dieser 
zu verbindenden Heizkorper zu schaffen, der bei gering- 
stem Raumbedarf mehrere fur sich jeweils regelbare Zonen 
aufweist . 

Im Zusammenhang rait dieser Aufgabe ist insbesondere die 
Schwierigkeit hervorzuheben, die sich ergibt, wenn man 
versucht, zwar mehrere axial separat regelbare Heizzonen 
zu schaffen, was man durch die Anordnung jeweils 

getrennter Heizstabe bewaltigen konnte, dann aber vor 
dem Problem steht, Kabelabgange an einer Stelle, namlich 
in axialen Zwischenbereichen zu haben, die bei HeiBkanal- 
diisen aufgrund deren Bauart und deren Einbaumoglichkei- 
ten in die jeweiligen, mit solchen Heifikanaldusen aus- 
zustattenden Kunststof f spritzgieBwerkzeuge und/oder Kunst- 
stoff sprit zgieBmaschinen nicht untergebracht werden konnen. 



Vorteile der Erfindung 

Die erf indungsgemaBe Vorrichtung lost diese Aufgabe mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Hau^tanspruchs und hat 
den Vorteil, daB es einerseits gelingt, deutlich axial 
getrennte, also unterschiedliche regelbare Heizzonen zu 
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ermSglichen, ahderef seits abef weder mi-t radialer Doppel 
schichtung arbeiten zu miissen (vgl, DE-PS 33 24 901), 
noch radial an axialen Zwischenpositionen mit den An- 
schlttssen herauskommen zu miissen; denn bei der Erfindung 
sind sMmtliche Anschliisse, also KabelabgMnge im Kopfbe- 
reich des HeizkSrpers, der iiber mehrere getrennte Heiz- 
elemente oder Heizstabe verfiigt, angeordnet. Es gelingt 
der Erfindung daher mit einem eiiizigeh kompakten und 
in sich abgeschlossenen Heizkorper, mehrere, namlich mih- 
destens zwei regelbare, axial versetzte Zonen zur Ver- 
fiigung zu stellen, so daB sich bei entsprechender Rege- 
lung eine wesentlich erhShte Temperaturgenauigkeit er- 
zielen laBt* 

Erhoht man die Anzahl der jeweils selektiv regelbaren 
Heizstabe unter Beibehaltung der erf indungsgem&Ben Grund- 
losung, dann gelingt es, einen kompakten, abgeschlosse- 
nen Heizkorper zu schaffen, der iiber seine gesamte Lange 
in verschiedene , getrennt beheizbare (und daher in 
ihrer Temperatur regelbare) Zonen getrennt werden kann, 
ohne daB nach dem Ende jeweils einer Heizzone der Ka- 
belabgang aus dem Heizkorper herauszuf uhren ist. 

Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihrten MaBnahmen 
sind vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen 
der im Hauptanspruch angegebenen Vorrichtung zur elektri- 
schen Beheizung von HeiBkarialdiisen moglich. Besonders 
vorteilhaft ist die Unterteilung jeweils eines gegebe- 
nen, schraubenf ormig auf gewickelten Heizstabes in Teile, 
die elektrisch beheizt sind, und in solche Teile, wo der 
Heizstab elektrisch inaktiv ist, wo also keine Beheizung 
stattfindet, so daB in diesem inaktiven Teilbereich le- 
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diglich die elektrischen Zuleituhgen (im weseritlichen 
ohne Heizleistung nach auBen) gefuhrt sind. 

Vorteilhaft ist ferner, daB je nach der vorhandenen An- 
zahl von Heizstaben diese in bestimmten axialen Teilzo- 
nen des Heizkorpers in aneinandergrenzender Wicklungslage 
gemeinsam gefuhrt sind, so daB sich Tandem- oder Drei- 
fachwicklungen ergeben. 

Dabei ist es ferner von Vorteil, daB Heizstabe, die in 
bestimmten Teilbereichen iiber ihre Lange auch in der 
schraubenformig auf gewickelten Form nicht beheizt wer- 
den, dort nicht zu beheizen, wo sie in Tandemwicklung 
oder Dreifachwicklung mit anderen Heizstaben liegen. 



Zeichnung 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erf indung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird in der nachf olgenden Beschrei- 
bung n^her erlautert. Die Zeichnung zeigt einen Heizkor- 
per mit mehreren getrennten Heizelementen oder Heizsta- 
ben, so daB axial getrennte Zonen getrennt geregelt be- 
heizt werden konnen, im Langs schnitt. 



Beschreibung der Ausf uhrungsbeispiele 

Das in der Zeichnung dargestellte Ausfuhrungsbeispiel, 
das die Erf indung als nicht einschrankend angebend zu verstehen 
ist, da es nur iiber zwei getrennte Heizelemente, nam- 
lich Heizstabe 1 und 2 verfiigt, stellt einen einheit- 



* * ■ ■ • 

¥t«ttl«»l 

»«••»■• sj 



BNSDOCID:<DE 8620956U1J_> 



1992/ot/wi 
22.7,86 



- 8 - 



lichen kompakten Heizkdrper dar,- der sich zusammensetzt 
aus einem Innenmantel 4, vorzugsweise aus Kupfer, also 
jedeiifalls gut war me lei tender* Material, einem Auflenman- 
tel 7, der beispielsweise und vorzugsweise ein Stahlrohr 
1st, und beidseitigen, den Ringzwischenraum oben und un- 
ten abdeckenden Ringscheiben 8/ die als kopf- und boden- 
•eitige Kupf erscheiben ausgebildet sein konnen* 

lei dem dargestellten Ausf iihrungsbeispiel werden ledig- 
lich direi axiale Zonen, namlich der Bodenbereich, der 
Mittelbereich und der Kopfbereich des Heizkorpers unter- 
schieden, die ublicherweise bei der Beheizung einer Heifl- 
kanaldiise in dieser Unterteilung auch als ausreichend 
angesehen werden konnen. DieserHeizkorper 10 nimmt in 
ceinem Ringzwischenraum mindestens zwei, vorzugsweise 
und je nach Anspruch an die separate Zonenregeiung, auch 
noch mehr getrennte Heizelemente auf , die im nachfolgen- 
den ausschlieBlich noch als Heizstabe bezeichnet werden 
und die in den Ringraum so eingebracht sind, daB sie 
in dieseia schraubenf ormig oder spiralig auf gewickelte 
Rohrheizkorper bilden. 

Es 1st mindestens ein Heizstab 1 in Form der dargestell- 
ten Wendelrohrpatrone vorgesehen, der uber seine Lange 
und in der gewendelten Aufwicklung daher iiber eine er- 
ste beheizte Axialzone A verftigt, sowie iiber eine sich 
daran anschlieBende , bei dem dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel langere unbeheizte Zone B. Die Ausbildung als 
beheizter Langenbereich und unbeheizter Langenbereich 
der Wendelrohrpatrone laBt sich durch entsprechende 
Auslegung der elektrischen Komponenten innerhalb des 
Wendelrohrs erzielen und braucht hier nicht im einzel- 
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nen eriHutert zu werden; in der Zeichnuiig ist die beheiz- 
te Zone durch eine schrag von unten nach oberi verlaiifende 
Schraf fierung und die unbeheizte Zone dieser Wendelrohr- 
patrone 1 ohne Schraf fur dargestellt. Ferner ist, wie- 
derum auf das dargestellte Ausf iihrungsbeispiel bezogen 
und daher den erf indungsgemaBen Rahmen nicht einschran- 
kend, die beheizte Zone dieser Wendelrohrpatrone entspre- 
chend Heizstab 1 im Bodenbereich eng gewickelt, beispiels- 
weise rait drei Windungen. Das bedeutet, daB dieser Be- 
reich oder diese axiale Zone von dem Heizstab 1 beheizt 
wird. In den Mittelbereich des Heizkorpers 10 ubergehend 
wird dann dieser Heizstab 1 mit einer groBeren Steigung 
weitergewickelt ,und paBt sich dann im Kopfbereich mit ge- 
ringerer Steigung der Wicklungsf orm des zweiten Heiz- 
stabs 2 an, worauf gleich noch eingegangen wird. Im Kopf^ 
bereich ist der Heizstab 2 dann aus dem Keizkorper 10 
herausgefiihrt, hat also dort seinen elektrischen Kabel- 
abgang. An der gieichen Stelle hat aber auch der minde- 
stens noch vorgesehene zweite Heizstab 1 seinen Kabelab- 
gang, der so ausgebiidet ist, daB er bei dem dargestell- 
ten Ausf iihrungsbeispiel den Mittelbereich und den Kopf- 
bereich des Heizkorpers beheizt, in welchem Bereich die 
unbeheizte Zone der Wendelrohrpatrone des Heizstabs 2 
liegt . 

Die hier im ganzen, also iiber ihre gesamte Lange beheiz- 
te Wendelrohrpatrone 1 beginnt am Ende der beheizten 
Zone des Heizstabs 2, also im Ubergang zwischen Boden- 
bereich und Mittelbereich und erstreckt sich mit weite- 
rer Wicklung bei starker Steigung uber den Mittelbereich, 
wahrend sie im Kopfbereich und im Ubergang zu diesem 
zunehmend enger gewickelt ist. 
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Dabei sind die beiden Wendelrohrpatronen der Heizstabe 

1 und 2 in dem axialen Abschnitt, in welchem sie gemein- 

sam verlaufen, also hier im Mittelbereich und Kopfbe- 

reich des Heizkorpers 10 als Tandemwicklung 5 in gleicher 

Form und im entsprechend parallel liegenden schraubenfor- 

migen Verlauf aufgebracht ; weisen also wie im ubrigen alle weiteren, 
noch anzubringenden Heizstabe, samtlich den gleichen Windungsdurchmesser 

Mindstens einer der Heizstabe verfiigt daher bei dem 
vor liegenden erf indungsgemaBen Heizkorper iiber eine be- 

heizte und eine unbeheizte Zone. Innerhalb des 

erf indungsgemaBen Rahmens liegt natiirlich auch die Ver- 

teilung der beheizten und unbeheizten Zonen der jewei- 

ligen Wendelrohrpatrone in der Weise, daB sich diese al- 

ternierend abwechseln, mit ar-deren Abschnitten von ande- 

ren Wendelrohrpatronen in ihren Heizzonen iiber lappen 

oder beide liber unbeheizte Zonen gleichzeitig verfiigen 

oder ahnliches) . 

Andererseits ist bei dem in der Zeichnung dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiel der Heizstab 1 auf seiner gesamten 
Lange des Heizstabtragers beheizt. 

Hieraus ist auch das Grundprinzip vorliegender Erfin- 
dung zu erkennen, welches darin besteht, daB tiber die 
Lange des Heizkorpers ein in beliebiger Weise vorgeb- 
bares Temperaturprof il dadurch erzielt wird, daB minde- 
stens iiber Teilbereiche einander uberlappende, also in 
Tandemwicklung oder Dreif achwicklung angeordnete Wen- 
delrohrpatronen unterschiedli.'her HeizstSbe in axialer 
Richtung gleichsinnig verlaufena anaeordnet sind, jedoch separat 
geregelt werden, Zu diese:m Grundprinzip kommt dann noch 
die vorteilhafte Teilldsung, daB lm Oberlappungsbe- 
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reich solche Wendelrohrpatronen, die mit Teilabschnitten in 
bestimmten axialen Zonen alleine liegen, unbeheizte Teil- 
langsstiicke aufweisen. Mit den entsprechenden Regelungen 
ist es daher moglich, hochgenau die Tempera turf uhrung 
iiber die Lange des zu beheizenden Dusenschaf tes sicher~ 
zustellen und gegebenenf alls auch schnell unterschiedli— 
che Profile zu erreichen, in Abstimmung und in Abhangig- 
keit zu den jeweils zu verarbeitenden Kunststof f materia - 
lien bzw. dem Ablauf der SpritzgieBzyklen. Solche zu re— 
gelnden Temperarurprof ile k5nnen auch durch Speichermit- 
tel vorgegeben sein, so dafi bei Wechsel des SpritzgieB- 
taktes und/oder des zu verarbeitenden Materials automa- 
tisch, beispielsweise mit Hilfe des Einsatzes von Mikro- 
prozessoren, Reglern u. dgl. ein anderes Tempera turpro- 
fil iiber die Lange des HeiBkanaldusenschaf tes eingestellt 
wird. Hierbei liegt es ebenfalls noch innerhalb des er- 
f indungsgemaBen Rahmens, bestinunte Heizstabe gar nicht 
mehr oder unter Umstanden auch nur im getakteten Ablauf 
mit Heizenergie zu versorgen, so daB sich feinfiihlige 
Anpassungen an die gewunschten Temperatur prof ile erzielen 
lassen. 

Um eine gegenseitige thermische Beeinf lussung der selek- 
tiv beheizten bzw. der mindestens zwei oder mehrerv.n 
Heizstabe zu verringern bzw. zu vermeiden, ist es fer- 
ner moglich, erganzend zwischen ^inzeinen Heizzonen ther- 
misch isolierende bzw. schlecht leitende Mater ialien 6 
einzubringen oder anzuordnen. Es versteht sich, dafl die 
Aufteilung der Heizzonen auch in mehr als zwei oder drei 
Zonen in ahnlicher Weise vorgenommen werden kann, wobei 
die Kabelabgahge , wie in der Zeichnung dargestellt> 
entweder gemeinsam radial, aber auch axial oder belie- 



1992/ot/wi 
22.7.86 



- 12 - 



big an der Stelle vorgenommen werden konnen, an der sich 
ein hinreichender Freiraum im Einbaubereich bietet. 

Die Herstellung eines solchen Heizkorpers 10 kann dann so 
erfolgen, daB auf das innere Kupferrohr 4 die Anzahl der 
vorgegebenen Heizstabe in entsprechender Bewicklung und 
entsprechender Pormverteilung aufgeschoben wird; an- 
schlieBend kann, evtl. gleichzeitig mit dem Isolierma- 
terial 6 ein Kupferpulver 3 eingefiillt werden. Nach Auf- 
legen von kopf- und bodenseitigen Kupf erscheiben zum 
VerschlieBen des Zwischenringraums Oder schon vorher 
wird der AuBenmantel als Stahlrohr aufgeschoben, mit anschlieBen- 
der Verpressung, so daB ein koinpakter abgeschlosse- 

ner Heizkorper gebildet ist. 

Es versteht sich, daB ein solcher kompakter Heizkorper 
mit jeweils getrennten und getrennt geregelten Heizsta- 
ben auch durch ein GieBverf ahren hergestellt werden 
kann. 

Die zur getrennten Regelung der vorhandenen Heizstabe 
benotigten Temperaturf uhler konnen, was in der Zeichnung 
nicht dargestellt ist, entweder direkt in jedem Heiz- 
stab, und zwar an der Stelle angeordnet sein, wo dieser 
Heizstab seine aktive Zonenbeheizung durchfiihren soil, 
oder die Temperaturf iihler sind angrenzend an die Heiz- 
stabe im VerguBmaterial des Ring zwischenr aums oder 
schlieBlich auch auBerhalb des Heizkorpers angeordnet. 
Stets sind die MeBpunkte der fur die jeweiligen thermi- 
schen Regelkreise erf orderlichen Temperaturf iihler in 
den dazugehdrigen Zonen anzuordnen/ wobei auch Verma- 
schungen der Regelkreise moglich sind Und die Istwert- 
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angabe eines Tempera turf iihlers auch fur die Regelung 
mehrerer Heizstabe ausgenutzt werden kann. 

Eine weitere bevorzugte ausgestaltung vorliegender Er- 
findung besteht darin, im Innendurchmesser des Kupfer- 
rohrs 4 in solchen Bereichen, wo ein ungewiinschter 
Warmestaub noch festgestellt werden kann, einen Freistich 
zusatzlich noch anzubringen, wodurch der Warmeubergang 
auf den Diisenkorper, auf den der Heizkorper dann aufge- 
schoben wird, im Bereich dieses Freistichs noch ent- 
sprechend reduziert werden kann. 



Alle in der Beschreibung , den nachf olgenden Anspriichen 
und der Zeichnung dargestellten Merkmale konnen sowohl 
einzeln als auch in beliebiger Kombination rniteinander 
erf indungswesentlich sein. 



Dipi.-ing. Peter Otto 
Patentanwalt 



7250 Leonberg 
TIroler StraBe 15 



1992/ot/wi 
22.7.86 



Firma Jetform HeiBkanainormalien und Zubehor GmbH, 
Schuckertstr. 18, 7255 Rutesheim 



Sc hu t z an sp r tic he 

1 . Vorrichtung zur elektrischen Beheizung von HeiBkanal- 
diisen bei Kunststof f spr itzgieBmaschinen, mit einem 
metallischen AuBenmantel und einem unter Bildung 
eines Ringraums in diesem mit Abstand angeordneten 
Innenmantel , ferner mit iiber Temperaturfiihler gere- 
gelten Heizmitteln (Heizstab) irn Ringraum, dadurch 
gekennzeichnet, daB in dem einheitlich-kompakten, 
auf einer HeiBkanaldiise auf zubringenden Heizkorper 
mindestens zwei Wicklungen von elektrisch getrennten 
Heizstaben (1, 2) angeordnet sind, die sich iiber 
mindestens einen vorgegebenen axialen Langenbereich 
des Heizkorpers gemeinsam mit parallel nebeneinander 
liegenden Wicklungsteilen erstrecken, und daB zur Er- 
zielung eines entsprechenden Temperaturprof ils der 
Heizleistungsabgabe iiber die HeizkSrperlange die 
Wicklungsdichte (geringe oder groBe Steigung der 
Schraubengange der Wendelrohrpatrone) der einzelnen 
Heizstabe (1 , 2) in vorgegebenen Axial zonen unter- 
schledlich und/oder mindestens einer der Heizstabe 
liber seine Lange und damit Uber die axiale L^nge des 
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Heizkorpers beheizte und unbeheizte Zonen aufweist, 
wobei jeder Heizstab in seiner Heizleistungsabgabe 
unabhangig vom anderen iiber in bestimmten Axial zonen 
des Heizkorpers und/oder der HeiBkanaldiise angeordne- 
te TemperaturmeBf uhler geregelt ist. 

2 . Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
daB der Heizkorper {10) entsprechend der Anzahi der 
vorgesehenen Heizstabe (1 f 2) in ebenfalls mindestens 
die gleiche Anzahl von in ihrer Heizleistung unter- 
schiedlich regelbare, axial aufeinander folgende 

Zonen (Bodenbereich, Mittelbereich , Kopfbereich) un- 
terteilt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kabelabgange der mindestens zwei 
vorhandenen Heizstabe (1 , 2) genieinsam in gleicher 
axialer Hohe , vorzugsweise im Kopfbereich des Heiz- 
korpers (10), aus diesem herausgef iihrt sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mindestens zwei vorhandenen 
Heizstabe (1, 2) iiber mindestens eine axiale Teilzone 
(Mittelbereich, Kopfbereich) des Heizkorpers (10) 

in aneinandergrenzender Wicklungslaqe (Tandemwick- 
lung, Dreifachwicklung ...) gemeinsam gef iihrt sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die unbeheizten Zonen der Wendel- 
rohrpatrone des mindestens einen Heizstabs (2) sich 
dort befinden, wo dieser Heizstab in Tandem- Qder 
bellebiger Mehrf achwicklung mit mindestens eineifc 
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V/eite^eri Heizstab veriMuft, 

6. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1^5, dadurch ge^ 
kennzeichnet , dafl ziir Vermeiduiig eirier thermischen 
gegenseitigen Beeinf lussung der mindestens zwei Heiz- 
stsbe (1 f 2) zwischen den jeweils separat geregelten 
Heizzonen des Heizkdrpers (10) ein thermisch isolie- 
rendes oder schlecht leitendes Material (6) ainge- 
bracht ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1-6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mindestens zwei Heizstabe mit 
ihren Wendelrohrpatronenwicklungen im Ringzwischen- 
raum zwischen einem einen Innenmantel bildenden Kup- 
ferrohr (4) und einem einen AuBenmantel bildenden 
Stahlrohr (7) angeordnet und der Ringraum des weite- 
ren mit gut warmeleitendem Material angefullt ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 f dadurch gekennzeichnet, 
daB in den Ringraum Kupferpulver (3) , gegebenenf alls 
zusammen mit dem I soliermater ial (6) eingebracht und 
verpreBt und beidseitig von Kupf erringscheiben (8) 
abgedeckt ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8 r dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die im Ringraum angeordneten Heiz- 
stabe mit dem gut warmeleitenden Fullmaterial ver- 
gossen sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-9, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Regelung der getrennten 
mindestens zwei Heizstabe {1, 2) Tempera turf uhler 
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direkt in jedem Heizstab angeordnet sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-9, dadurch ge- 
kennsaichnet , daB zur Regelung der mindestens zwei 
getrennten Heizstabe Temperaturf iihler mit ihren MeB- 
punkten in der Zone innerhalb oder auBerhalb des Heiz- 
korper s angeordnet sind, die der ^ntsprechenden Rege- 
lung durch deh in dieser Zone mindestens teilweise 
Oder iiberwiegend wirksameri Heizstab unterworfen ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-11, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB der Heizkorper (10) in einem Bodenbe- 
reich, einem Mittelbereich und einem Kopfbereich un- 
terteilt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
daB in dem Heizkorper (10) zwei Heizstabe (1, 2) an- 
geordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 2 und 1 3 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein erster Heizstab (2) im Bodenbereich 
enggewickelt angeordnet ist und nur in diesem Bereich 
iiber eine beheizte Zone seiner Wendelrohrpatrone ver- 
fiigt, daB dieser erste Heizstab (2) mit groBerer 
Steigung seiner unbeheizten Zone im Mittelbereich 
weitergewickelt und im Kopfbereich des Heizkbrpers 
(10) mit geringerer Steigung weitergewickelt und aus 
dem Heizkorper axial herausgef iihrt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet - t 
daB am Ende der beheizten Zone des ersten Heizstabs 
(2) ein zweiter Heizstab (1) in Tandemwicklung zu 
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diesem in gleicher Form und Verfceilung ttber Mittel- 
bereich und Kopfbereich des Heizkerpers (10) gewickelt 
1st, der auf seiner gesamten L^nge geregelt beheizt 
ist und dessen Kabelabgang angrenzend zum Kabelabgang 
des ersten Heizstabs (2) ebenfalls im Kopfbereich des 
Heizkbrpers (10) erfolgt* 

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14 , dadurch 
gekennzeichnet * daB im Innendurchmesser des Kupfer- 
rphrs (4) (iber einen vorgegeberien Bereich ein Frei- 
stich (Ringnut (iber vorgegebene axiale Hohe mit groflerem 
Durchmesser! angeordnet ist zur erganzenden Reduzierung 
des Waremeubergangs auf den im Heizkorper innenliegenden 
Diisenkorper . 
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= beheizte Zone-Wendelrohrpatrone 2 
~ beheizte Zone-Wendel rohrpatrone 1 

= unbeheizte Zone-Wetidelrohrpatrone 2 
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